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Abstract of DE1 001 7486 

The invention relates to a method for producing a multilayer composite body comprising a leather layer, a 
layer produced from a first polymer acting as the soft component and adjoining on one side the leather 
layer, and a layer produced from a second polymer acting as the hard component and adjoining said 
layer. The leather and the first polymer acting as the soft component are interlinked by means of a tool 
that has a molding surface on which the leather comes to rest at a pressure of at least 50 bar, preferably 
of more than 100 bar, especially more than 180 bar, and at a temperature of more than 100 DEG C, 
preferably 1 80 to 280 DEG C, especially 200 to 250 DEG C. The molding surface of the tool resting 
against the leather is brought to the desired temperature and the second polymer acting as the hard 
component is molded onto the first polymer. The invention further relates to a composite body obtained by 
the inventive method. The inventive composite body is characterized by its high stability and robustness 
and imparts a soft touch sensation when the leather surface is touched. 
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@ Mehrschichtiger Verbundkorper von Leder und Thermoplasten 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes mehrschichtlgen Verbundkorpers, umfassend eine 
Schicht aus Leder, eine sich zu einer Seite an die Schicht 
aus Leder anschlieBenden Schicht aus einem als Weich- 
komponente wirkenden ersten Polymeren und einer sich 
an diese anschlief^enden Schicht aus einem als Hartkom- 
ponente wirkenden zweiten Polynneren, wobei das Leder 
und das als Weichkomponente wirkende erste Poly mere 
mit einem Werkzeug, das eine Formflache aufweist, an 
der das Leder zur Anlage gelangt, bei einem Druck von 
mindester^ 50 bar, vorzugsweise mehr als 100 bar, insbe- 
sondere mehr als 180 bar, und einer Temperatur von 
mehr als lOO^C, vorzugsweise 180 bis 280^ C, insbesonde- 
re 200 bis 250* C verbunden werden, wobei die am Leder 
aniiegende Formflache des Werkzeugs temperiert wird, 
und das als Hartkomponente wirkende zweite Poly mere 
auf das erse Poiymere aufgeformt wird, sowie einen mit 
" dem erfindungsgemalSen Verfahren erhaltlichen Ver- 
E bundkorper. Der Verbundkorper zeichnet sich durch eine 
sehr hohe Stabiiitat und Robustheit aus und vermittelt 
beim Betasten der Lederoberflache einen "soft touch'. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriflft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines mehrschichtigen Verbundkorpers, umfassend 
eine Schicht aus Leder, eine sich zu einer Seite an die 5 
Schicht aus Leder anschlieBende Schicht aus einem als 
Weichkomponenle wirkenden ersten Polyraeren und einer 
sich an dieser anschlieBenden Schicht aus einem als Hart- 
komponente wirkenden zweiten Polymeren, sowie einen mil 
dem erfindungsgemafien Verfahren erhaltlichen mehr- lO 
schichtigen Verbundkorper. 

[0002] Bei Fahrzeugen der gehobenen Preiskategorie ist 
es zur Erzeugung eines exklusiven Eindrucks iiblich, den In- 
nenraum des Fahrzeugs mil Leder auszukleiden. Dazu wer- 
den die bereits vorgeformten Formteile wie Tiirinnenver- 15 
kleidungen, Armaturenbretter, Mittelkonsolen, Blenden 
Oder GrifFe mit entsprechend zugeschnittenen und gegebe- 
nenfalls vorgeformten Lederstrukturen beklebt. Insbeson- 
dere im Fall von nicht-planen Oberflachen muB das Leder in 
einem separaten Arbeitsgang entweder in Form genaht oder 20 
getrennt tief gezogen werden. Eine solche Kaschierung von 
Formteilen ist nur schwer automatisierbar und wegen des 
hohen Anteils an Handarbeit sehr teuer. Die bisher iiblichen 
Verkleidungsverfahren fiihren auch nur zu unbefriedigenden 
Ergebnissen. So miissen Emissionen von Losemitteln und 25 
Restmonomeren aus den KlebstofiFsystemen in Kauf genom- 
men werden. Insbesondere in Automobilen sind die Verklei- 
dungen sehr extremen Temperatur- oder Feuchtigkeits- 
schwankungen ausgesetzt, so daB es durch Schwunderschei- 
nungen zu Verwerfungen der Lederverkleidung kommen 30 
kann. Femer eignet sich flir das bislang ubliche Verklei- 
dungsverfahren ledigUch ausgewahltes Narbenleder erster 
Qualitat. 

[0003] Weitere Bereiche, in denen eine Kaschierung von 
Formteilen ziu* Anwendung gelangt, sind bei spiels weise 35 
Koffer oder auch Mobel. So werden zum Beispiel aus Hart- 
plastik gefertigte Lehnen und Sitzflachen von Stiihlen mit 
Leder kaschiert. Meist ist neben dem optischen Eindruck der 
lederkaschierten Formteile auch der Eindruck wichtig, der 
beim Betasten entsteht. Die Oberflache soil sich angenehm 40 
anfuhlen, also einen "soft touch" aufweisen. Bisher wurde 
das Leder zu diesem Zweck in einem getrennten Arbeits- 
schritt zunachst mit einer Schaumschicht beklebt. Der so er- 
haltene Verbund wurde anschlieBend durch Kleben mit dem 
Untergrund, zum Beispiel einem Formstiick aus Hartplastil^ 45 
verbunden. Bei beiden Arbeitsvoigangen werden losemittel- 
basiwte Klebstoffsysteme, Dispersionskleber oder Zwei- 
komponenten-Reaktivharzsysteme verwendet, so daB un- 
vermeidlich Emissionen von Losungsmittels und Restmo- 
nomeren in Kauf genommen werden miissen. 50 
[0004] In der DE-OS 21 44 371 wird ein Verfahren zur 
Pragekaschierung von Leder in einem HF-Feld beschrieben, 
Dabei wird die dauerhafte Verbindung einer Leder- bzw. 
Tragerschicht mit PVC- oder PUR-Schichten unter Mitver- 
wendung eines durch Warme reaktivierbaren, gegebenen- 55 
falls treibmittelhaltigen Klebstoffes in einer Hochfrequenz- 
Presse unter gleichzeitiger Pragung im selben Arbeitsgang 
erzeugt. 

[0005] In der DE 197 52 058 wird ein Verfahren zum Hin- 
terschaumen von eine Kappnaht aufweisenden Lederform- 60 
stucken beschrieben. Dabei wird ein Lederformstuck mit 
seiner Vorderseite auf die Formhalfte eines geeigneten 
Werkzeuges aufgelegt und danach in diesem auf die Ruck- 
seite des LederformstOckes das KunststofiP-Material unter 
zumindest geringfiigiger Druckentwicklung aufgebracht 65 
ErfindungsgemaB wird der im Bereich der Kappnaht zwi- 
schen dem oben liegenden Lederleilstuck und dem unten 
liegenden j-ederstiick anzuu-eflfende stufenartige Hohenun- 
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terschied durch ein zwischen die Ledervorderseile und die 
Werkzeug-Formhalfte eingelegtes Ubergangsstiick ausge- 
ghchen. Uber die Verfahrensbedingungen der Hintersprit- 
zung des Leders mit dem Kunslstoflfmaterial werden keine 
naheren Angaben gemacht. 

[0006] In der EP0 337 183 Bl wird ein Verfahren zur 
Formgebung von Nalurleder, insbesondere von Echtleder- 
Verkleidungen von Formteilen beschrieben. Dabei wird in 
die Unterseite des Leders eine Polyurethan-Sperrschicht 
eingepresst, welche durch Erwarmen reaktiviert wird. Vis- 
kositat und Menge der vor dem Pressvorgang auf die Unter- 
seite aufgebrachten Polyurethan-Schicht werden so auf ein- 
ander abgestinmit, dafi die Dicke der Sperrschicht 35% bis 
65% der Dicke der Lederschicht tragt Im AnschluB an die 
Sperrschicht wird anschlieBend ein Formteil hinterschaumt 
[0007] In der DE 299 16 377 Ul wird ein l^der, insbe- 
sondere ein Narbenleder, dessen Sichtseite die Narbenstruk- 
tur aufweist oder ein mit einer die Sichtseite bildenden Zu- 
richtung versehenes Spaldeder beschrieben, das an seiner 
der Sichtseite gegenuberliegenden Ruckseite eine Schicht 
aufweist, die als Schaumbeschichtung ausgebildet ist. Die 
Schicht wird durch Auftragen eines fliissigen Kunststofiftna- 
terials und anschlieBendem Verfesdgen desselben durch 
Russigkeitsentzug hergestellt. Auf diese Weise soli ein Le- 
der mit einem "soft touch" bei geringem Flachengewicht be- 
reitgestellt werden. 

[0008] In der DE 198 15 115 Al wird ein lederkaschiertes 
Innenausstattimgsteil sowie ein Verfahren zur Verklebung 
einer Echtlederschicht mit einem Substrat beschrieben. Das 
lederkaschierte Innenausstattungsteil fiir Fahrzeuge weist 
ein starres Tragerformteil oder ein flexibles Abstandspol- 
sterteil auf, auf dem mittels einer Klebeverbindungsschicht 
eine Echtlederschicht angeordnet isL Die Klebeverbin- 
dungsschicht besteht aus einem flachigen TVagergebilde und 
einem darauf vordosierten warmereaktiven Schmelzkleber. 
Zur Herstellung des Innenausstattungsteils werden die ein- 
zelnen Lagen aufeinander angeordnet und kurzzeitig unter 
Anpressdruck auf eine Temperatur erwarmt, bei der der 
Schmelzkleber schmilzt. 

[0009] In der DE 198 18 034 wird eine Vorrichtung zum 
Herstellen von hinterschaumten Lederteilen, insbesondere 
von Lederverkleidungsteilen fur die Innenausstattung von 
Fahrzeugen beschrieben. Dabei wird ein Lederteil in ein 
eine Oberform und eine Unterform aufweisendes Werkzeug 
eingelegt, das Werkzeug geschlossen und die Ruckseite des 
Lederteils dra: Wo-kzeugform entsprechend hinterschaumt 
Es sind mehrere derartige Werkzeuge auf einer Rundtisch- 
anlage installiert, wobei jedes Werkzeug im Laufe der Dreh- 
bewegung des Rundtisches, zumindest die folgenden Statio- 
nen passiert: Eine Einlegestation, eine Abklebestation, ein 
Schaumeintragstation, eine Aushartestation und eine Ent- 
nahmestation. 

[0010] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur 
HersteUung eines mehrschichtigen Verbundkorpers, umfas- 
send eine Schicht aus Leder, eine sich zu einer Seite an die 
Schicht aus Leder anschlieBende Schicht eines als Weich- 
komponente wirkenden ersten Polymeren und eine sich an 
diese anschUeBende Schicht aus einem als Hartkomponente 
wirkenden zweiten Polymeren, zur Verfugung zu stellen, 
wobei das Verfahren einfach durchfuhrbar sein soUte und 
die Herstellung des mehrschichtigen Verbundkorpers nach 
Mdglichkeit in nur einem Aibeitsschritt ausfiihrbar sein 
soUte. Insbesondere soil eine Oberflache erzeugt werdra 
konnen, die beim Befiihlen einen angenehm weichen Ein- 
druck hinterlaBt. 

[0011] Die Aufgabe wird bei dem erfindungsgemaB ge- 
stalteten Verfahren dadurch gelost, daB das Leder und das 
als Weichkomponenle wirkende erste Polymer mil einem 
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Werkzeug, das eine Formflache aufweist, an der das Leder 
zur Anlage gelangt, bei einem Druck von mindestens 50 bar, 
vorzugsweise mehr als 100 bar, insbesondere mehr als 
1 80 bar, und einer Temperalur von mehr als 100°C, vorzugs- 
weise 180 bis 280°C, insbesondere 200 bis 250°C, verbun- 
den warden, wobei die am Leder anliegende Formflache des 
Werkzeugs temperiert wird, und das als Hartkomponenle 
wirkende zweite Polymere auf das erste Polymere aufge- 
formt wird, vorzugsweise durch Hinterspritzen. 
[0012] Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es mog- 
lich, eine intensive Verbindung zwischen dem Leder und 
dem als Weichkomponente wirkenden ersten Polymenen 
heizustellen. Die Vi^bindung erfolgt dabei ohne die Wir- 
kung does Klebstoffs. Es wird angenommen, daB das Poly- 
mere durch den hohen Dnick und die hohe Temperatur in 
das Leder eindringt und so eine irreversible Verbindung her- 
gestellt wird. Es entfallt der Arbeitsschritt, in dem der Kleb- 
stoflFauf das Leder bzw. das Polymere aufgebracht wird. So- 
mit werden Emissionen von Losemitteln und Restmonome- 
ren aus dem Klebstoflf voUstandig vermieden. Das Leder 
und das Polymer werden iiber die gesamte Kontaktflache 
miteinander verbunden. Die Verbindung zwischen Leder 
und Polymer ist dabei so intensiv, daB beim Versuch, Leder- 
und Polymerschicht voneinander zu trennen, die Struktur 
des Leders oder die Polymerschicht zerstort wird. Durch die 
Weichkomponente wird die Lederschicht nachgiebig und er- 
zeugt bei Beruhrung ein angenehmes weiches Gefuhl. 
Durch die Kombination mit der Hartkomponente behalt der 
Verbundkdiper seine Form und erhalt eine hohe Stabilitat 
Auch bei intensiven Temperatuibelastungen, wie sie bei- 
spielsweise in siidlichen Landem auf dem Armaturenbrett 
Wnter der Windschutzscheibe auftreten, werden keine Ver- 
spannungen erzeugt, die zu einer Zerstorung des Verbund- 
kSrpers fiihren. Vielmehr werden die durch eine Schrump- 
fung des Leders erzeugten Spannungen vollstandig von der 
Hartkomponente aufgefangen. Mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren ist auch eine dauerhafte Kaschieningen schwierig 
gestaiteter Formstucke moglich. So konnen beispielsweise 
lederverkleidete Ruckenlehnen von Stiihlen hergestellt wer- 
den, wobei auch bei langerem Gebrauch auf der konkaven 
Seite der Lehne keine Ablosungen der Lederschicht vom 
Trager beobachtet werden, 

[0013] Ein weilerer Vorteil besteht darin, daB die Poly- 
merkomponenten beim Abkuhlen geringfiigig schrumpfen. 
Die weiteren Schicbten des Verbunds, insbesondere die Le- 
derschicht, werden daher geringfugig gestaucht und stehen 
unter einer leichten Druckspannung. Wird die Lederschicht 
beispielsweise durch Einschnitte verletzt, klaffen die 
Schnittflachen nicht auseinander. Die Schnittkanten werden 
durch die Druckspannungen der Lederschicht zusammenge- 
presst, so daB keine Verschlechterung des opdschen Erschei- 
nungsbildes auftritt. Dies ist beispielsweise bei Reisekofifem 
von groBem Vorteil, da diese auch bei langerem Gebrauch 
keine iibermaBigen Gebrauchsspuren zeigen. 
[0014] Auch bei der Einwirkung von Feuchtigkeit zeigen 
nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellte Ver- 
bundkorper keine wesentliche Veranderung. Dies ist von 
Vorteil bei Kabrioletts, bei denen eine Zerstorung derLeder- 
verkleidung durch unbeabsichtigte Feuchtigkeitseinwir- 
kung, beispielsweise durch Regen, weitgehend oder sogar 
voUstandig vermieden werden kann. 
[0015] Fur das erfindungsgemaBe Verfahren sind alle ge- 
brauchlichen Ledersorten verwendbar. Durch die Temperie- 
ning der Formflache des Werkzeugs wird eine Oberhitzung 
und Zerstorung d^ Lederstruktur durch das mit hohem 
Druck bei hoher Tfemperatur aufgetragene Polymere wirk- 
sam vermieden. Es konnen sowohl Qu-omleder verarbeitet 
werden, die eine hydrothermale Stabilitat von ungefahr 
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100°C aufweisen, wie auch andere Leder, die eine hydro- 
thermale Stabilitat von ungefahr 70°C aufweisen. Beispiele 
flir derartige Leder sind Vegetabilleder, Samischleder, sowie 
FOC (free of chrome) Leder. Besonders geeignet sind Leder 
5 mit einem geringen Hitzeschrumpf Solche Leder erhalt 
man vor allem bei chromfreier Gerbung. 
[0016] Der Druck, mit dem die Verbindung zwischen Le^ 
derschicht und Weichkomponente hergestellt wird, ist in sei- 
ner Hohe an sich nur durch die technischen Randbedingun- 

10 gen des verwendeten Werkzeugs beschrankt. Eine dauer- 
hafte Verbindung zwischen Leder und Polymer wird bereits 
ab Driicken von 50 bar erreicht. Sehr gute Ergebnisse wer- 
den bei Driicken von mehr als ICQ bar, insbesondere mehr 
als 180 bar erziell. Bei sehr groBen Werkslucken, bcispiels- 

15 weise Armaturenbretlem, wird auch mit wesentlich hoheren 
Driicken, beispielsweise 1000 bar, gearbeitet. Die Verarbei- 
tungstemperalur wird in Abhangigkeit vom eingesetzten Po- 
lymeren gewahlt. Vorteilhaft fiir eine gute Verbindung zwi- 
schen Leder und Weichkomponente ist eine hohe FlieBfa- 

20 higkeit des Polymeren. Giinstig wird die SchmelzfiuBrate 
(MFR) 230/2,16 > 5g/l0min, vorzugsweise zwischen 10 
bis 50 g/10 min, gewahlt. Die SchmelzfiuBrate (MFR) wird 
nach ISO 1133 bei 230°C und unter einem Gewicht von 
2,16 kg bestimmt. Ebenso ist ein geringer Gehalt des Poly- 

25 meren an Netzmittehi wie Glyzerinmonostearat fiir eine 
gute Haftung vorteilhaft. Als giinstig haben sich Gehalte 
von weniger als 5000 ppm Netzmittel herausgestellt 
[0017] Als das als Weichkomponente wirkende erste 
Polymer werden bevorzugt thermoplastische Elastomere 

30 verwendet. Hiennoplaslische Elastomere (TPE) sind nicht 
durch ihie chemische Zusammensetzung, sondem vielmehr 
durch ihre Stofifeustande gekennzeichnet. Danach sind un- 
vertragliche Phasen aus harten, schmelzbaren und weichen, 
elastischen Komponenten miteinander verbunden. Die ther- 

35 modynamisch unvertraglichen Phasen konnen in Form von 
Tri- oder Mehrblockcopolymeren im selben Makromolekul 
oder auch in Form von Elastomerblends vorhegen. TPE 
kehren nach einer Dehnung von 100% und mehr bei Entla- 
stung moglichst spontan und ohne nennenswerte Dehnung 

40 wieder in die Ausgangslage zuriick. Es konnen an sich alle 
bekaimten thermoplastischen Elastomere als Weichkompo- 
nente verwendet werden. Insbesondere geeignet sind Styrol- 
Oligoblock-Copolymere (TPE-S), Olefintypen (TPE-0), 
Urethantypen (TPE-U), Copolyester-TVpen (TPE-E), sowie 

45 Copolyamid-Typen (TPE-A). 

[0018] Als thermoplastische Monomere, die als das als 
Hartkomponente wirkende zweite Polymere verwendet wer- 
den konnen, kommen unter anderem Polypropylen, Poly- 
ethylen, Polyvinylchlorid, Polysulfone, Polyetherketone, 

50 Polyester, Polycycloolefine, Polyacrylate und Polymetha- 
crylate, Polyamide, Polycarbonate, Polyurethane, Polyace- 
tale wie zum Beispiel Polyoxymethylen, Polybutylentereph- 
thalate und Polystyrole in Betracht. Dabei sind sowohl Ho- 
mopolymere als auch Copolymere dieser thermoplastischen 

55 Polymere verwendbar. Besonders geeignet sind Acrybitril/ 
Butadien/Styrol(ABS)-Polymere, auch als Mischungen von 
ABS- Polymeren, Acrylnitril/Styrol/Acrylester-Polymere, 
Styrol/Acryhiitril-Copolymere, Methylmethacrylat/Acryl- 
nitril/Butadien/S tyrol-Polymere, Styrol^utadien-Poly- 

60 mere, sowie Mischungen unterschiedlicher Styrol/Butadien- 
Pblymerer, Styrol/Butadien-Blockcopolymeie sowie Vmyl- 
chlorid/Acrylat-Pfropfcopolymere. Vorzugsweise besteht 
der TragK" aus Polypropylen, Polyamiden, Polybutylenph- 
thalat, thermoplastischen Urethanen, Polyethylen oder aus 

65 Copolymeren des Styrols mit unteigeordneten Anteilen an 
einem oder mehreren Comonomeren, wie zum Beispiel Bu- 
tadien: a-Methylstyrol, Acrylnitril, Vinylcarbazol sowie 
Estem der Acryl, -Methacryl- oder Itaconsaure, insbeson- 
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dere AcrybitriiyBuiadien/SlyroI-Polymeren und deren Mi- 
schungen. Das im erfindungsgemaBen Verfahren als Harl- 
komponente eingesetzte zweite Polymere kann auch Recy- 
clate aus diesen thennoplastischen Polymeren enthalten. 
[0019] Das bevorzugt verwendete Polybutylenterephtha- 5 
lat ist ein hohermolekulares Veresterungsprodukt von Te- 
rephlhalsaure rait Butylenglycol mil einer SchmelzfluBrale 
(MFR) nach ISO 1133, bei 230°C und unter einem Gewicht 
von 2,16 kg, von 5 bis 50 g/10 niin, insbesondere von 5 bis 
30 g/10 min, lo 
[0020] Als Copolymeie des Styrols kommen insbesondere 
Copolymere mit bis zu 45 Gew.-%, vorzugsweise mil bis zu 
20Gew.-% an einpolymerisiertem Acylnitril in Betracht 
Derartige Copolymere aus Styrol und AcrylniUril (SAN) 
weisen eine SchmelzfluBrale (MFR), nach ISO 1133, bei 15 
230°C und unter einem Gewicht von 2,16 kg von 1 bis 
25 g/10 min, insbesondere von 4 bis 20 g/10 min auf. 
[0021] Weitere, ebenfalls bevorzugt eingesetzte Copoly- 
mere des Styrols enthalten bis zu 35 Gew.-%, insbesondere 
bis zu 20Gew.-% einpolymerisiertes Acrylnitril, bis zu 20 
35 Gew.-%, insbesondere bis zu 30 Gew.-% einpolymeri- 
siertes Butadien, Die SchmelzfluBrate derartiger Copoly- 
mere aus Styrol, Acrybitril und Butadien (ABS) nach 
ISO 1133, bei 230°C und unter einem Gewicht von 2,16 kg, 
liegt im Bereich von 1 bis 40 g/10 min, insbesondere im Be- 25 
reich von 2 bis 30 g/10 min. 

[0022] Als Matoialien fur die Hartkomponente werden 
insbesondere auch Polyolefine wie Polyethylen oder Poly- 
propylen eingesetzt, wobei letzteres bevorzugt verwendet 
wird. Unter der Bezeichnung "Polypropylen" sollen dabei 30 
sowohl Homo- als auch Copolymere des TVopylens versian- 
den werden. Copolymere des Propylens enthalten in unter- 
geordneten Mengen mit Propylen copolymerisierbare Mo- 
nomere, beispielsweise Cj- bis Cg-Alk-l-ene, wie unter an- 
derem Ethylen, But-l-en, Pent-l-en oder Hex-l-en. Es kon- 35 
nen auch zwei oder mehrere verschiedene Comonomere 
verwendet werden. 

[0023] Besonders geeignete Trager sind unter anderem 
Homopolymere des Propylens oder Copolymere des Propy- 
lens mit bis zu 50 Gew.-% einpolymerisierter anderer 1-Al- 40 
kene mil bis zu 8 C-Alomen. Die Copolymere des Propylens 
sind hierbei statistische Copolymere oder Block- oder Im- 
pactcopolymere. Sofem die Copolymere des Propylens sta- 
tistisch aufgebaul sind, enthalten sie im Allgemeinen bis zu 
15 Gew.-%, bevorzugt bis zu 6 Gew.-% andere 1-Alkene 45 
mit bis zu 8 C-Alomen, insbesondere Ethylen, 1-Buten oder 
ein Gemisch aus Ethylen und 1-Buten. 
[0024] Block- Oder Impact-Copolymere des Propylens 
sind Polymere, bei denen man in der ersten Slufe ein Propy- 
len-Homopolymer oder ein statistisches Copolymer des I^o- 50 
pylens mit bis zu 15 Gew.-%, bevorzugt bis zu 6 Gew.-% 
anderer 1-Alkene mit bis zu 8 C-Atomen herstellt und dann 
in der zweiten Stufe ein Propylen-Ethylen-Copolymer mit 
Ethylengehalten von 15 bis 80 Gew.-%, wobei das Propy- 
len-Ediylen-Copolymer zusatzlich noch weitere C4- bis Cg- 55 
Alk- 1-ene enthalten kann, hinzupolymerisiert. In der Regel 
wird soviel des Propylen-Ethylen-Polymer hinzupolymeri- 
siert, daB das in der zweiten Stufe erzeugte Copolymer im 
Endprodukt einen Anteil von 3 bis 60 Gew.-% aufweist. 
[0025] Das Material der Hartkomponente kann, bezogen 60 
auf das Gesamtgewicht des Tragers, 1 bis 60, vorzugsweise 
5 bis 50, besonders bevorzugt 10 bis 40 Gew.-% an verstar- 
kenden FiiUstoffen enthalten, wie zum Beispiel Bariumsul- 
fat, Magnesiumhydroxid, Talkum mit einer mittleren Kom- 
groBe im Bereich von 0,1 bis 10 pm gemessen nach DIN 65 
66 115, Holz, Flachs, Kreide, Glasfaser, beschichtete Glas- 
fasem, Lang- oder Kurzglasfasem, Glaskugeln oder Mi- 
schungen von diesen. AuBerdem kann man dem Material 
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der Hartkomponente noch die iiblichen ZusatzstofiFe wie 
Licht-, UV- und Warmestabilisatoren, RuBe, Gleitmittel 
oder Flammschutzmittel und dergleichen in den iiblichen 
und erforderlichen Mengen hinzufiigen. 
[0026] Leder kann als Naturstoff nicht mit beliebig hohen 
Temperaturen belastet werden, ohne daB eine Denaturierung 
der LedersUoiktur aufuitt. Gebrauchliche Chromleder zeigen 
eine hydrothermale Stabilitat von ungefahr 100°C wahrend 
andere Leder eine hydrothermale Stabilitat von ungefahr 
70°C aufweisen. Es wurde gefunden, daB ein Verkochen des 
Leders und eine Zerstorung der Lederstruktur beim Verbin- 
den des Leders und der Weichkomponente bei hohem Druck 
und hoher Temperatur wirksam vermieden werden kann, 
wenn die am Leder anliegende Formflache des Werkzeugs 
auf eine Temperatur von 10 bis 80°C, vorzugsweise 20 bis 
60^C gekuhlt wird. Die Lederseite des fertiggestellten 
Formstucks zeigt in seiner optischen Erscheinung keine Ver- 
anderung durch die Verbindung mit der Weichkomponente. 
Ebenso stimmt das beim Betasten des fertiggestellten Form- 
korpers vermittelte Gefiihl der Lederoberflache mit dem ty- 
pischen Ledergefuhl uberein. Trotz der Anwendung hoher 
Temperaturen und hohen Drucks beim Verbinden von I^- 
derschicht und Weichkomponente zeigt die Lederseite des 
fertigen Verbundslucks eine gewisse Nachgiebigkeit und 
Weichheit. Durch die Weichkomponente wird cUe Leder- 
schicht elastisch unterstiitzt und behalt ibre naturliche Struk- 
tur. 

[0027] Nach einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs- 
form des erfindimgsgemaBen Verfahrens wird das erste Po- 
lymere und das zweite Polymere in einem gemeinsamen Ar- 
beitsschritt auf das Leder aufgeformt Dadurch wird eine be- 
sonders intensive Verbindung der einzclnen Schichten des 
Verbunds erreicht, wodurch der Verbundkdrper eine hohe 
Stabilitat und Robustheit erhalt. Femer laBt sich durch die 
geringe Anzahl der Arbeitsschritte das Verfahren sehr ratio- 
nell durchfiihren und eignet sich daher auch fiir die Herstel- 
lung von Giitem des giinstigen F*reissegments, die in groBen 
Stuckzahlen produziert werden. Das Aufbringen von mehr- 
schichtigen Polymerverbanden auf einem Untergrund ist 
dem Fachmann an sich bekannL Entsprechende Vorrichtun- 
gen konnen daher auch fiir das erfindungsgemaBe Verfahren 
verwendet werden. 

[0028] Die Oberflache der Lederseite des Verbundkorpers 
kann bei der Ausformung des Verbundkorpers im gleichen 
Arbeitsschritt in ihrer Gestaltung modifiziert werden, wenn 
die am Leder anliegende Formflache des Weriizeugs eine 
Pragesnnktur aufweisL Die durch die Formflache des Werk- 
zeugs eingeformte Pragung oder Narbung sleht irreversibel. 
Es ist daher beispielsweise sehr einfach moglich, in das 
Formieil das Emblem eines HersteEers einzupragen. Bei ei- 
ner Verarbeitung minderwertiger Leder konnen Lederfehler 
perforiert werden. Beim Verbinden von ]>derschicht und 
Weichkomponente werden Locher im Leder durch die Poly- 
merschmelze gefuUt und ausgeglichen. Das Polymere 
nimmt durch die PragesUiiktur der Formflache des Werk- 
zeugs die exakt gleiche OberflachensU-uktur an, wie die um- 
gebende lederoberflache. Ein farblicher Ausgleich kann 
beispielsweise durch eine anschliefiende Pigmentlackierung 
geschafFen werden. 

[0029] Die Eigenschaften des Verbundkorpers lassen sich 
weiter modifizieren, v/cxm zumindest eines der Polymere 
aufgeschaumt wird. Auf diese Weise lassen sich zum einen 
Gewichtseinsparungen verwirklichen, ohne daB Verluste bd 
der Stability des Verbundkdipers hingenommen werden 
miissen. Insbesondere bei der Weichkomponente laBt sich 
durch eine Aufschaumung die Elastizitat der Lederoberfla- 
che modifizieren, wodurch sich auch das Gefuhl, das sich 
beim Betasten dieser Rache ergibt, verandem laBt. Fiir die 
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praktische Anwendung, beispielsweise fur Tiirverkleidun- 
gen in Automobilen, Riicklehnen und Sitzflachen von Stiih- 
len, sowie Hartschalenkoffer haben sich Gasgehalte als giin- 
stig erwiesen, die zu einer Reduktion des spezifischen Ge- 
wichts, bezogen auf das ungeschaumte Polymer von 5 bis 5 
40% fuhren. Die PorengroBe und die PorengroBenverteilung 
konnen an sich beliebig gewahlt werden. Ebenso konnen 
verschiedene Porenstrukturen verwendet werden. Es konnen 
offen- wie auch geschlossenporige Schaume verwendet 
werden. Durch das Aufschaumen des Polymercn kann bei- 10 
spielsweise auch die Biegesteifigkeit des Formteils modifi- 
ziert werden. Bei der Korrektur von Lederfehlem durch 
AusfuUen mit der Wdchkomponente wird durch ein Auf- 
schaumen des Polymeren ein Ausgleich der Elastizitat zwi- 
schen der Lederschicht und dem Polymeren geschaffen. Die 15 
ausgebesserte Stelle ist in diesem Fall praktisch nicht mehr 
zu ertasten. Dies wird auch unterstutzt durch die nicht oder 
nur in geringem MaBe auftretende Schrumpfiing der Weich- 
komponente beim Abkuhlen. An den ausgebesserten Stellen 
entstehen keine Vertiefungen. Nach einer entsprechenden 20 
Pigmentierung ist daher auch bei schragem Lichteinfali die 
ausgebesserte SteUe gegeniiber der umgebenden Lederober- 
flache nicht mehr zu erkennen. 

[0030] Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist auch 
eine Verarbeitung minderwertiger Leder moglich, ohne daB 25 
eine EinbuBe in der optischen Erscheinung oder den Eigen- 
schaften beim Betasten hiBgenommen werden muB. Durch 
das erfindungsgemaBe Verfahren kann daher beispielsweise 
auch bei Kraftfahrzeugen des unteren Preissegments eine 
Innenausstattung aus Leder zu gunstigen Preisen angeboten 30 
werden, wobei gleichzeitig ein hoherwertiger Hndnick der 
Innenausstattung durch die Verkleidung mit Leder erreicht 
wird. Ein weiterer Vorteil ist, daB sich ein geringerer Leder- 
verschnitt ergibt, da auch Bereiche des Leders mit geringer 
Qualitat verarbeitet werden konnen. 35 
[0031] Durch die Kuhlung der Formflache des Werkzeugs 
ist die hydrothermale Belastung des Leders gering. Fiir eine 
Verarbeitung hat es sich als giinstig erwiesen, wenn das Le- 
der moglichst trocken ist, Bevorzugt weist das Leder einen 
Feuchtigkeitsgehalt von weniger als 20 Gew.-% auf. 40 
[0032] Als Werkzeuge konnen im erfindungsgemaBen 
Verfahren die in der Kunststofiftechnik iiblichen Apparatu- 
ren verwendet werden, beispielsweise SpritzgieBwerkzeuge 
fur das SpritzgieBen. Wesentlich ist, daB jeweils auf der Le- 
derseite des Veibundkorpers fiir eine ausreichende Warme- 45 
abfuhr gesorgt werden kann. 

[0033] Beim SpritzgieBen wird die Lederschicht entweder 
direkt iiber ein Tiefziehverfehreo dreidimensional vorge- 
formt und anschlieBend in einem SpritzgieBwerkzeug mit 
der Weichkomponente beziehungsweise der Welch- und 50 
Hartkomponente hinterspritzt oder das Leder in der Spritz- 
giessform durch die einstromende Polymerschmelze direkt 
tiefgezogen. 

[0034] Bei einer anderen Ausfuhrungsform erfolgt die 
Verbindung von Trager und Leder durch Extrusion. Bevor- 55 
zugt wird dabei das Polymer, insbesondere bevorzugt eine 
zweiphasige Anordnung von Weich- und Hartkomponente, 
in einem Extruder auf eine Temperatur von wenigstens 
lOO^C eriiitzt. Dem Polymer oder dem mehrphasigen Poly- 
merverbund wird dann das Leder uber temperierte Kalan- 60 
der- oder Pragewalzen zugefuhrt und auf diese Weise Poly- 
mer und Leder miteinander verbunden. Das erwarmte ther- 
moplastische Polymer wird dabei geeignet durch eine ent- 
sprechend geformte Breitbanddiise ausgestoBen. Das dreidi- 
mensionaie Verformen des Komposits aus Leder-, Weich- 65 
und Hartkomponente kann inneriialb des Werkzeugs, das 
heifit, der Kalander- oder Pragewalze, erfolgen. Dabei wird 
auf der Seite des Polymeren der Verbundkorper auf die er- 
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forderlichen hohen Teraperaturen erhitzt, wahrend auf der 
Lederseite der Verbundkorper gekiihlt wird. 
[0035] Die mit dem erfindungsgemaBen Verfahren her- 
stellbaren Verbundkorper zeigen auBerst giinstige Eigen- 
schaften. Gegenstand derErfindung ist daher auch ein mehr- 
schichtiger Verbundkorper mit einer sandwichartig uberein- 
ander angeordnelen Schicht aus Leder, einer sich an das Le- 
der anschlieBenden Schicht eines als Weichkomponente 
wirkenden ersten Polymeren und einer sich an die Weich- 
komponente anschlieBenden Schicht aus einem als Hart- 
komponente wirkenden zweiten Polymeren sowie gegebe- 
nenfalls weiterer Schichten, wobei die Schicht aus dem als 
Weichkomponente wirkenden ersten Polymeren klebstofi&ei 
mit der Lederschicht verbunden ist, insbesondere das Leder 
einseitig, vorzugs weise auf der Fleischseite, von dem ersten 
Polymeren durchdrungen ist. Durch das in die Lederschicht 
eingedrungene thermoplastische Polymere werden Leder- 
schicht und Weichkomponente irreversibel miteinander ver- 
bunden. Ein Abtrennen der Lederschicht vom darunter lie- 
genden Trager ist bei den meisten gebrauchUchen Kunst- 
stoffen nur unter Zerstorung der Lederstruktur moglich. Bei 
dem erfindungsgemaBen dreidimensionalen Verbundkorper 
ist fiir die Verbindung von Lederschicht und Weichkompo- 
nente kein weiteres Material als Klebstoff erforderlich. Cha- 
rakteristisch fiir den erfindungsgemaBen dreidimensionalen 
Verbundkorper ist also die Abwesenheit einer Klebstofif- 
schicht zwischen Leder- und Weichkomponente. Die Ver- 
bindung zwischen Weichkomponente und Hartkomponente 
wird vorzugsweise ebenfalls klebstof&ei ausgefiihrt. 
[0036] Fur eine gute Verbindung zwischen Lederschicht 
und Weichkomponente hat sich als giinstig erwiesen, daB 
die Eindringtiefe des ersten Polymeren in das Leder 5 bis 
40%, vorzugsweise 10 bis 30% der Starice der Lederschicht 
betragt. Die erforderliche Eindringtiefe hangt ab von der Le- 
derdicke sowie den Anspriichen an die mechanische Wider- 
standsfahigkeil. Gebrauchliche Lederdicken liegen ira Be- 
reich von 1 bis 1,2 mm, es konnen jedoch auch Leder in 
Starken von 0,4-2 mm verwendet werden. Die Lederstarke 
ist an sich keinen besonderen Begrenzungen unterworfen. 
[0037] Die erfindungsgemaBen Verbundkorper konnen in 
einer Vielzahl von Anwendungen eingesetzt werden. Neben 
dem bereits erwahnten Einsatz in der Automobilindustrie 
fiir die Verkleidung von Armaturenbrettem, fiir Innenver- 
kleidungen, Mittelkonsolen u. s. w. ist beispielsweise eine 
Ausgestaltung des Verbundkoipers als SchutzhiUle fur Mo- 
biltelefone, eine Ausriistung von Schalenkoffem rait Lede- 
roberflachen oder ein Einsatz in der Schuh- oder Beklei- 
dungsindustrie fiir direkt angespntzte Kappen, Schulter- 
stiicke und Schutzkleidungseinzelteile denkbar. Ein weiteres 
Einsatzgebiet ist beispielsweise die Mobelindustrie. Hier ist 
eine Ausgestaltung des Verbundkorpers als Ruckenlehne, 
Sitzflache oder Armlehne von Sitzmobeln denkbar. Die Er- 
findung ist weit iiber die genannten Einsatzbeispiele hinaus 
anwendbar. Besondere Vorteile bietet sie in dem Fall, wenn 
neben den optischen Eigenschaften auch das Geftihl wichtig 
ist, daB beim Betasten der Lederoberflache erzeugt wird. 
[0038] Die Erfindung wird im weiteren anhand von Bei- 
spielen naher erlautert. 

Beispiel 1 

[0039] Ein Ledeistuck (FOC-Leder "wet white" der Firma 
BASF, Artikel-Nr. 11111) mit einer Kantenlange von 15 x 
30 cm und einer Dicke von 1,2 mm wurde in der Weise in 
ein SpritzgieBwerkzeug eingelegt, daB die Narbenseite an 
einer mit einem Relief versehenen Formflache des Werkzeu- 
ges anlag. Die Formflache war auf eine Temperatur von ca, 
60^C temperiert. Nach dem SchlieBen des SpritzgieBwerk- 
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zeuges wurden die Formmassen der als Weichkoraponente 
(TPE-U) und der als Hartkomponente (Acrylnitril-Buta- 
dien-Styrol-Copolymer) wirkenden Komponenten unter ei- 
nem Druck von 700 bar bei einer Temperalur von 250°C mil 
Hilfe eines Spritzaggregates gemeinsam eingespritzt. Die 5 
hochviskose Hartkomponente bildet sich als Kem und die 
niederviskose Weichkomponente als Hautkomponenle aus. 
Unter Aufrechterhaltung eines Nachdrucks von 500 bar 
wurde der Spritzling innerhalb einer Zeitdauer von einer 
Minute auf 40°C abgekuhlt. Dann wurde das SpritzgieB- lO 
werkzeug geoffhet und der entstandwie dreidimensionale 
Verbundkoiper entnommen. 

[0040] Eine Begutachtung des Verbundkorpers ergab, dafi 
durch die Beriihning der Ledmberflache ein deutliches 
soft-toucb-Geftihl vermittelt wurde. Beim Ausuben von 15 
Druck, beispielsweise mil einem Finger, gab die Lederober- 
flache nach und es lieB sich eine leichte Vertiefung eindriik- 
ken. Nach Beendigung der Druckausiibung kehrt die Lede- 
roberflache wieder spontan in ihre ursprungliche Gestalt zu- 
ruck. 20 

Beispiel 2 

[0041] Der in Beispiel 1 hergesteUte Formkorper wurde 
jeweils zwei Stunden vollstandig in auf 20X temperiertes 25 
destiUiertes Wasser eingetaucht. Der Formkorper wurde an- 
schlieBend aus dem Wasser herausgenonmien, die Oberfla- 
che mit saugfahigem Papier abgetrocknet und anschlieBend 
der Formkorper 10 h bei 120°C in einem Trockenschrank 
getiocknet, Diese Behandlung wurde zweimal wiederholt. 30 
Der Formkorper wurde optisch auf Veranderungen unter- 
sucht. Es zeigten sich keine Veranderungen der Lederober- 
flache. Es sind keine Ablosungen zu beobachten. Eine Uber- 
priifung auf Verzug wurde durch Einlegen des Formkoipers 
in eine Schablone durchgefuhrt. Dabei konnte keine Veran- 35 
derung der Gestalt des Formkorpers festgestellt werden. 

Beispiel 3 

[0042] Der in Beispiel 1 hergesteUte Formkorper wurde in 40 
einer Klimakammer vier Tage bei 10°C und einer relativen 
Luftfeuchte von 98% gelagert. Das Probenstiick wurde ent- 
nommen und in eine weitere Klimakammer uberfuhrt und 
dort weitere vier Tage bei 120T bei einer relativen Luft- 
feuchte von 15% gelagert. Die Probe wurde entnommen und 45 
optisch auf Veranderungen untersucht. Sie zeigte keine Ab- 
losung der Lederschichl. Eine Uberpriifung des Formkor- 
pers mit Hilfe einer Schablone ergab, daB dieser seine Form 
nicht verandert hatte. 

50 

Beispiel 4 

[0043] Der in Beispiel 1 hergesteUte Formkorper wurde 
eingespannt und anschUeBend die Lederschicht mit einer 
senkrecht zur Lederflache der Probe wirkenden Kraft abge- 55 
zogen. Bei einer Kraft von 20 N erfolgte ein Ablosen der 
Lederschicht unter Zerstorung der Lederstruktur. 

Beispiel 5 

60 

[0044] Es wurden dunne Langsschnitte durch den Form- 
korper angefertigt und unter dem Mikroskop vermessen. 
Die Eindringtiefe des Poiymeren in die Lederschicht wurde 
zu 200 (20%) bestimmt. 

65 

Patentanspruche 
1. Verfahren zur HersteUung eines mehrschichtigen 
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Verbundkorpers, urafassend eine Schicht aus Leder, 
eine sich zu einer Seite an die Schicht aus Leder an- 
schUeBenden Schicht aus einem als Weichkomponente 
wirkenden ersten Poiymeren und einer sich an diese 
anschlieBenden Schicht aus einem als Hartkomponente 
wirkenden zweiten Poiymeren, dadurch gckennzeich- 
net, daB das Leder und das als Weichkomponente wir- 
kende erste Polymere mit einem Werkzeug, das eine 
Formflache aufweist, an der das Leder zur Anlage ge- 
langt, bei einem Druck von mindestens 50 bar, vor- 
zugsweise mehr als 100 bar, insbesondere mehr als 
180 bar, imd einer Temperatur von mehr als 100°C, 
vorzugsweise 180 bis 280°C, insbesondere 200 bis 
250°C verbunden werden, wobei die am Leder anlie- 
gende Formflache des Werkzeugs temperiert wird, und 
das als Hartkomponente wiricende zweite Polymere auf 
das erste Polymere aufgeformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die am Leder anliegende Formflache des 
Werkzeugs auf eine Temperatur von 10 bis 80**C, vor- 
zugsweise 20 bis 60°C temperiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste Polymere und das zweite Poly- 
mere in einem gemeinsamen Arbeitsschritt auf das Le- 
der aufgeformt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die am Leder anliegende Formflache 
des Werkzeugs eine Pragestruktur aufweist 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das erste Polymere und/ 
oder das zweite Polymere aufgeschaumt wird, insbe- 
sondere bis zu einer Reduktion der spezifischen Dichte, 
bezogen auf das ungeschaumte Polymer, von 5 bis 
40%. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das erste und/oder das 
zweite Polymere eingefarbt ist, vorzugsweise in seiner 
Farbung auf die Farbe des Leders abgestimmt ist. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Leder einen Feuchtig- 
keitsgehalt von weniger als 20 Gew.-% aufweist. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB das erste Polymere ein ther- 
moplastisches Elastomeres ist, das vorzugsweise aus- 
gewahlt ist, aus der Gruppe, die gebildet ist von ther- 
moplastischen Polyurethan-, Polyelherester-, Polyeste- 
rester-, Polyetheramidelastomeren, sowie thermopla- 
stischen Polyolefinelastomeren, Styrol-Butadien-Sty- 
rol- und Styrol-Ethen-Buten-Styrol-Blockcopolyme- 
ren. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verbinden von erstem 
Poiymeren und Leder durch SpritzgieBen erfolgt. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verbinden von erstem 
Poiymeren und Leder durch Exmision erfolgt, insbe- 
sondere das erste Polymer, gegebenenfalls im Verbund 
mit dem zweiten Polymer, zunachst in einem Extruder 
auf eine Temperatur von wenigstens 150°C erliitzt wird 
und diesem dann das Leder iiber temperierte Kalander- 
oder Pragewalzen zugefuhrt wird und unter Druck das 
erste Polymere und das Leder miteinander verbunden 
werden. 

11. Mehrschichtiger Verbundkdrper mit einer sand- 
wichardg iibereinander angeordneten Schicht aus Le- 
der, einer sich an das Leder anschlieBenden Schicht aus 
einem als Weichkomponente wirkenden ersten Poiy- 
meren und einer sich an die Weichkomponente an- 
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schlieBenden Schicht aus einem als Hankomponente 
wirkenden zweiten Polymeren, sowie gegebenenfalls 
weiteren Schichten, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schicht aus dem als Weichkomponente wirkenden er- 
sten Polymeren klebstofTrei mit der Lederschicht ver- 5 
bunden ist, insbesondere das Leder einseitig, voizugs- 
weise auf der Reischseite, von dem ersten Polymeren 
durchdrungen ist. 

12. Mehrschichtiger Verbundkorper nach Anspruch 
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Eindringtiefe des lO 
ersten Polymeren 5 bis 40%, vorzugsweise 10 bis 30%, 
der Dicke der Lederschicht betrSgt. 

13. Mehrschichtiger Verbundkorper nach Anspruch 1 1 
Oder 12, dadurch gekennzeichnet, daB das als Hartkom- 
ponente wirkende zweiie Polymer einen Kern ausbil- 15 
det, der von dem als Weichkomponente wirkenden er- 
sten Polymer umschlossen ist. 
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